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Beschre ibuftg 



Die Erfindung betrifft einen Einlippenbohrer mit 
einem am vorderen Ende des einen Kanal fUr KUhl- 
und Schmiermittel aufweisenden Schaftes angebrach- 
ten Bohrkopf, der zylindrisch Oder leicht konisch 

5 ausgebildet ist und zur Abfuhr des Ktihl- und 

Schmiermittels eine V-f5rmige Nut, gebildet durch 
zwei im stumpfen Winkel aufeinanderstoBende FlMchen, 
aufweist, wobei die mit der StirnflSche des Bohr- 
kopfs gebildete Schneidkante der einen Fiache die 

10 Hauptschneide des Bohrkopf s darstellf, w&hrend die 
Kante, die dieselbe FlMche mit dent im wesentlichen 
zylindfrischen Umfang des Bohrkopf s bildet, die Ne- 
benschneide ist, wobei ferner der Bohrkopf mit einer 
hochharten Schicht beschichtet ist, 

15 

Derartige Einlippenbohrer sind bekannt. Man nimmt 
eine derartige hochharte Beschichtung vor, urn die 
Standzeiten zu erhohen. 

20 Es hat sich nun herausgestellt , daB bei beschichteten 
BohrkSpfen unter Umstanden nach 10 bis 15 Bohrungen 
eine gegeniiber dem Bohren mit nichtbeschichteten 
Bohrem merkbare ErhGhung der Temperatur des Werkstucks auftritt. 
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Die Temperaturerhtfhung kann 10-15°C betragen. Es 
hat sich auBerdem herausgestellt , daB gelegentlich 
die Bohrkdpfe offenbar nicht mehr richtig schneiden; 
der Durchmesser des gebohrten Loches wird nicht mehr 
gewahrt • Der Durchmesser ist einige Hundertstel mm 
weniger als das Soll-MaB. Das filhrt wiederum dazu, daB 
der Bohrer beim Bohren sich praktisch in der ausge- 
bohrten Bohrung f estklemmt , so daB erhebliche KrMfte 
aufgewandt werden mdssen, um ihn wieder herauszuziehen . 
Es ist dabei auch schon zu Brlichen gekommen. Ferner 
gibt es FMlle, in denen bei beschichteten Bohrern ein 
Abbrechen der Spitze der Hauptschneide beobachtet wird. 
Die beobachteten Erscheinungen sind offenbar stark von 
den verwendeten Material ien, in die L5cher gebohrt 
werden sollen, abh&ngig. Diese Nachteile sind ^elbst- 
verst&ndlich nicht hinnehmbar . Andererseits m5chte man 
gern auf beschichtete Bohrkdpfe deshalb nicht yerzichten* 
weil sie - wie erwUhnt - wiederum in anderen Fallen zu 
einer erheblichen VerlcLngerung der Standzeiten und 
Oberf IMchenzeiten fUhren. 

Einlippenbohrer der hier in Rede stehenden Art werden 
zum Tief bohren verwendet. Das Einlippen-Bohrverfahren 
ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet , daB durch 
das Innere des Bohrers das Ktihl- und Schmiermittel an die 
Bohrstelle gefuhrt wird; der Abtransport der Spane mit dein Kuhl- und 
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Schmiermittel von der Bohrstelle erfolgt Uber die 
nach auBen offene V-fttrmige Nut im Bohrer bzw. 
Bohrkopf. 

Aufgabe der Erfindung ist es» einen Einlippenbohrer 
der eingangs angegebenen Art derart zu verbessern, 
daB die beschriebenen Nachteile der Temperaturer- 
htthung, des Abweichens des gebohrten Loches vom Soli- 
maB, das Ausbrechen der Kanten bzw. der Spitze der 
Hauptschneide, sowie - allgemein gesprochen: - der 
verschlechterten Bohrleistung , in verschiedenen FMllen 
be^eitigt werden. 

Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gel6st, daB 
die Beschichtung entweder der Haupt- und Nebenschneiden 
aufweisenden Flache oder der zylindrischen Umf angsf l^che 
des Bohrkopf s abgeschlif f en ist. 

Die Erfindung betrifft also zwei Alternativen, namlich 
die, daB entweder die Fl&che, die Haupt- und Neben- 
schneide enth^lt (sogenannte ,! d/2-Fl!iche" ) , oder "die 
zylindrische Umf angsf 12che des Bohrkopf s (die FUhrungs- 
fl^che) nach der Beschichtung noch einmal uberschlif f en 
sind. Dabei ergibt sich, daB in jedem Fall die Neben- 
schneide, also entlang der Kante, zwischen der die 
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halbe FlMche und der zy lindrischen Umfangsf Iftche 
des Bohrkopfes dadurch gebildet wird, daB zwei 
FlMchen auf einanderstoBen , von denen die eine Ober- 
schliffen und die andere nach wie vor beschichtet 
ist. Im Falle der zweiten Alternative, daB nMmlich 
die halbe FlMche beschichtet und die zylindrische 
Umfangsf lMche des Bohrkopfes 2 nachtrMglich abge- 
schliffen ist, ergibt sich die Tatsache,daB die 
halbe FlMche selbst beschichtet ist. Das vermindert 
zusatzlich den KolkverschleiB. Als KolkverschleiB 
bezeichnet man das Bilden einer Rinne hinter der 
Hauptschneide. Sie wird wahrscheinlich durch die beim 
Bohren geschnittenen Spane in die d/2-FlMche einge- 
graben. Dabei erfolgt auch die Bildung von Aufbau- 
schneiden auf der d/2-FlMche. 

Mit der Erfindung hat sich herausgestellt , daB die 
teilweise, beobachtbaren Mangel bei insgesamt be- 
schichteten Bohrkopfen bei einem Einlippenbohrer nicht 
mehr auf tret en. Es kommen im Gegenteil die Vorteile 
der Standzeitveriangerung durch die Beschichtung * 
nach wie vor bei beiden Alternativen voll zur Geltung, 
ohne daB die genannten Mangel noch auftreten. M6g- 
licherweise riihrt dies daher, daB bei der Beschichtung 
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die Kan-ten zu slrark gerund et werden. Es ist aber 
auch moglich, daB die Beschichtung von Kanten zu 
OberflSchenstrukturen ftthrt, die relativ sprode 
und briichig sind und daher sehr schnell einem Ver- 
schleiB anheimf alien. 
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Ausftthrungsbeispiele der Erfindung werden im 
folgenden unter Bezugnahme auf die beigefugten 
Zeichnungen beschrieben. Es stellen dar: 

5 Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines 

ersten Ausf Uhrungsbeispiels der Erfindung; 

Figur 2 eine Stirnansicht des Ausf uhrungsbeispiels 
* * 
nach Figur 1; 

10 

Figur 2a einen Schnitt entlang der Linie Ila-IIa 
in Figur 2 ; 

Figur 3 eine Stirnansicht eines zweiten Aus- 
15 f uhrungsbeispiels - entsprechend Fig. 2 

fUr das Ausf Uhrungsbeispiel nach Fig. 1; 

Figur M eine perspektivische Ansicht des zweiten 

Ausf Uhrungsbeispiels - entsprechend fig. 1 
20 • fur das erste Ausf uhrungsbeispiel 

Figur 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V 

in Fig. 1 zur Erlauterung des Ph&nomens 
des KolkverschleiBes . 



25 
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Der Einlippenbohrer nach Fig. 1 und 2 wird dadurch 
gebildet, daB am vorderen Ende des Schaftes 1 ein 
Bohrkopf 2 angebracht ist. Der Schaft enthalt in 
seinem Inneren in Langsrichtung einen (nicht sicht- 
baren) Kanal fur Kiihl- und Schmiermittel, das durch 
die Offnungen 3 und 4 im Bohrkopf 2 an die Bohrstelle 
austritt und durch die V-formige Nut 5 auBerhalb des 
Bohrerquerschnitts von der Bohrslielle unter Mitnahme 
der beim Bohrvorgang entstehenden Spane wieder nach 
auBen abgeleitet wird. 

Die Geometrie des Bohrkopf es 2, der mit dem Schaft 1' 
durch cine Hartrlotung fest verbunden ist, durch die 
in Verlangerung der einen Schenkelf ISche der V-Nut 
5 gebildete Flache 6, die im allgemeinen als "d/2- 
Flache" bezeichnet wird, da sie Ober den halben Durch- 
messer geht und an ihrer Vorderseite zwei Schneid- 
kantenabschnitte 8 und 9 auf weist , die miteinander 
einen stumpfen Winkel bilden und zusammen die Schneid- 
kante 7 darstellen. Von der Spitze 10, fUhren zwei 
Kanten 11 und 12 in radial er Richtung nach auBen. Die 
Flache 6 im Bohrkopf 5 bildet mit der Flache. 14 die 
erwahnte V~ftirmige Nut 5, sofern sie im Bohrkopf 2 
verlauft. Der vorderste Punkt der Schnittlinien der 
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beiden Flachen 6 und 14 ist mit 13 bezeichnet. 
Von ihm fuhrt aine Kante 15 ebenfalls radial nach 
auBen. Durch die Kanten ll, 12, 15 werden. die 
Ruckenflachen fur die Schneidkantenabschnitte 
8 und 9, bzw. - durch die beiden Schneidkantenab- 
schnitte gebildet - fur die Schneidkante 7 herge- 
stellt. 

Die erwMhhte Schneidkante 7 bildet die Hauptschneide . 
Die Nebenschneide wird durch die Kante 16 gebildet, 
die zwischen der FlMche 6 und dem auBeren Umfang des 
Bohrkopfes 2 entsteht. Wie aus Figur 2 ersichtlich, 
sind die letzten zwei bis drei mm des Umfangs des 
Bohrschafts vor der Kante 16 gerade ausgebildet und 
laufen danh tangential in den zyl indrischen Tell des 
Bohrkopfs 2 ein, so daB sich hinter der als Neben- 
schneide wirksamen Kante 16 eine gewisse FreiflMche 
ausbildet. Im Ubrigen dient.der MuBere Umfang des Bohr- 
kopfs 2 beim Bohrvorgang gleichzeitig als Fuhrungs- 
flache. 

Nach dem ersten Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung, das 
in den Figuren 1 und 2 dargestellt ist, ist nun die 
FlMche 14, sowie der auBere Umfcvr»g des Bohrkopfs 2 
mit einer hochharten Schicht versehen, Derartige Schich 
ten werden heute generell bei Bohrern verwendet. Die 
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Besonderheit besteht nun darin, daB nach def 
Beschichtung des gesamten Bohrkopfs 2 die M d/2- 
Fiache" 6 noch einmal Uberschlif f en wird, so daS 
diese FlMche nicht beschichtet ist • Es entsteht 
somit entlang der Kante 16 durch diese eine Ne- 
benschneide, die durch das Aufeinandertref f en einer 
beschichteten und einer nichtbeschichteten Fl&che 
gekennzeichnet ist, nSmlich der beschichteten AuBen- 
fl&che des Bohrkopfs 2 und der nicht mehr beschich- 
teten abgeschlif f enen Fiache t. 

AuBerdem sind die St irnf lichen 17 bis 20 geschliffen. 

Bei dem zweiten AusUfhrungsbeispiel nach Fig. 3 und 4 
sind die beiden die V-f3rmige Nut 5 bildenden FlMchen 6 
und 14 beschichtet , wahrend - nach der Beschichtung - 
die auBere Umf angsf lMche des Eohrkopfs 2 noch einmal 
uberschlif fen worden ist- Es entsteht also die Kante 16 
die die Nebenschneide bildet, wiederum durch Aufeinan- 
dertref fen einer beschichteten Fiache, namlich in di^- 
sem Fall der FlMche 6, mit einer ursprttnglichen zwar 
beschichteten, aber danach noch einmal Uberschlif f enen 
Fiache, nSmlich der MuBeren Umf angsf ISche des Bohr- 
kops 2 . 
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Diese zweite Ausf Uhrungsf orm hat auch noch den 
Vorteil, daB die Schneidkante 7, die die Haupt- 
schneide bild^t und die aus den beiden Schneid- 
kantenabschnitten 8 und 9 zusammengesetzt ist, 
durch das Auf einandertref f en verschiedener Fl&chen 
gebildet wird; Entlang der Schneidkante 7 trifft 
sich n^mlich die beschichtete FlMche 6 mit den 
geschliffenen FlMchen 18 bis 20. Die FlMchen 17, 
18, 19, 20 sind immer abgeschliff en, d.h. ohne Be- 
schichtung. 

Wie eingangs bereits erwMhnt, ergeben sich bei dieser 
AusfUhrungsform zusMtzlich zu hSheren Standzeiten und 
dem Wegfall der bei bloBer Beschichtung (ohne glatt- 
geschliffene FlMchen) feststellbaren ErwMrmung noch 
der weitere Vorteil, daB der sogenannte KolkverschleiB 
und die Aufbauschneidenbildung gemindert wird. Als 
KolkverschleiB bezeichnet man die in Fig. 5 darge- 
stellte Erscheinung, daB sich bei Verwendung des Bohrers 
im Lauf e der Zeit hinter der Schneidkante 7 eine Art 
Rinne bildet, die gestriehelt gezeichnet und mit -dem 
Bezugszeichen 21 versehen ist. Man nimmt an, daB diese 
Rinne praktisch durch die SpMne 22 v die von der Schneid- 
kante 7 aus dem vollen Material 23 geschnitten werden, 
in die FlMche 6 eingegraben werden. Aufbauschneiden 
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bilden sich durch festklebcn von abget ragenem 
Material. Die d/2-Flaehe wird hierbei UberhSht ; 
ein unsauberer Schnitt entsteht. Im Falle des 
zweiten Ausf Uhrungsbeispiels ist die Fl^che 6 
nun beschichtet. Dadurch wird der KolkverschleiB 
und die Auf bauschneidenbildung praktisch ausge- 
schaltet. Dies ist m6glich, da, wie es beiden 
AusfUhrungsbeisoielen gemeinsam ist, jeweils ein 
Teil der Beschichtung nachtraglich wieder abge- 
schliffen wurde und damit die eingangs erwSthJrten 
Nachteile vollkommen beschichteter BohrkSpfe 
beseitigt worden sind. 

- Ende der Beschreibung 
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Bezugsiteichenl 1ste 



'Elnllppenbohrer m\t beschichtetem 
Bohrkopf" 



1 

2 

3) 
4) 

jf 
6 
7 

8) 
9) 

10 

12) 

13 
14 
15 
16 

17) 
18) 
19 
20) 



Schaft 
Bohrkopf 

Bohrungen 

V-formige Nut 
Flache 

Schneidkante aus 8, 9 

Schneidkantenabschnitte 

Spitze 

Kanten 

Punkt 
Flache 
Kante 
Kante 

Stirnflache 



21 Rinne 

22 Spane 

23 voiles Material 
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Titel : Einlippenbohrer mit beschichtetem bohrkopf 



Schutzanspruche 

1. Einlippenbohrer mit einem am vorderen Ende des einen 

Kanal fur KUhl- und Schmiermittel aufweisenden S< hdftes 
angebrachten Bohrkopf (2), der zylindrisch oder leicht konisch 
ausgebildet ist und zur Abfuhr des Ktihl- und Schmier- 
mittels eine V-fdrmige Nut (5), gebildet durch zwei im 
stumpfen Winkel auf einanderstoBende Flachen (6,m).auf- 
weist , wobei die mit der Stirnflache (17 bis 20) des 
Bohrkopf es (2) gebildete Schneidkante (8,9) der einen 
Flache (6) die Hauptschne ide des Bohrkopf s (2) darstellt, 
wahrend die Kante (16), die dieselbe Flache (6) mit dem 
im wesent lichen zylindrischen Umfang des Bohrkopf s (2) 
bildet, die Nebenschneide ist, wobei ferner der Bohrkopf 
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mit einer hochharten Schicht beschichtet ist, dadurch 
gekennzeichnet , da8 die Beschichtung entweder der 
HaupH- und Nebenschneiden (7,16) aufweisenden Flache 
(6) oder der zylindrischen Umf angsf lache des Bohrkopfs 
(2) abgeschlif fen is*. 



- Ende der Schutzanspruche 
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